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Beschreibung 

[0001] Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Unterbekleidungsstucken mittels Klebeverbin- 
dung, insbesondere Bustenhalter, Miederhosen, Sport- 5 
hosen und dergleichen mehr. Bei den bisherbekannten 
Unterbekleidungsstucken, besteht der Nachteil, daft 
man Nahtverbindungen benotigt, um verschiedene La- 
gen oder Teile des Unterbekleidungsstuckes miteinan- 
der zu verbinden. Derartige Nahte haben jedoch den 
Nachteil, daft das Nahtmateriai ein anderes elastisches 
Verhalten als das Textilmaterial selbst hat, so daft die 
Trageeigenschaften beeintrachtigt sind. 
[0002] Insbesondere bei der Ausbildung eines Unter- 
bekleidungsstuckes als Bustenhalter besteht der Nach- 
teil, daft bei der Anbringung von Nahten derTragekom- 
fort beeintrachtigt wird. 

[0003] Es sind zwar Bustenhalter bekannt geworden, 
die nahtlos geformt sind, die aber unter den Nachteil lei- 
den, daft die Stutzt- und Tragkraft stark beeintrachtigt 
ist, weil die Elastizitat allein vom Gewebe aufgebracht 
wird und nicht von anderen Zusatzmitteln. 
[0004] Hierzu offenbart die EP 0 809 945 A2 ein naht- 
loses Damenunterbekleidungsstuck, insbesondere ei- 
nen Bustenhalter, das aus mehreren textilen, thermo- 
plastisch verschmelzbare Fasern enthaltenden Teilen 
besteht, die durch thermische Einwirkung miteinander 
verschweiftt werden. Zur Verstarkung einzelner Ab- 
schnitte konnen Verstarkungsteile aufkaschiert werden 
[0005] Ein weiteres mit Klebstoff verbundenes Unter- 
bekleidungsstuck ist aus der EP-A-0 852 915 bekannt. 
[0006] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu 
Grunde ein Unterbekleidungsstuck ohne Nahte der ei- 
gens genannten Art so weiter zu bilden, daft der Trage- 
komfort wenigstens gleich oder besser ist als bei den 
bekannten Unterbekleidungsstucken, daft aber eine 
wesentlich hohere Stutzkraft erzielt werden kann. 
[0007] Die Losung der gestellten Aufgabe erfolgt 
durch ein Verfahren nach dem Patentanspruch 1 . 
[0008] Wesentliches Merkmal der Erfindung ist, daft 
man zur Verbesserung der Stutzkraft des Unterbeklei- 
dungsstuckes mindestens im Randbereich eine elasto- 
mere Kunststoff-Klebeschnur anbringt, welche zwi- 
schen der oberen und der unteren Lage des Unterbe- 
kleidungsstuckes angeordnet ist. *s 
[0009] Mit dieser technischen Lehre nach dem Ver- 
fahrensanspruch wird nun erstmals erreicht, daft man 
statt einer Naht, die beim Stand der Technik erforderlich 
ist, um die Kanten zu versaumen eine elastomere Kle- 
beverbindung verwendet, welche mindestens im Rand- 50 
bereich des Unterbekleidungsstuckes angeordnet ist 
und den Randbereich definiert, 
[0010] Verwendet man nun eine derartige elastomere 
Klebeschnur als Randbereich, dann ergibt sich der Vor- 
teil, daft die Randbereiche dieses Unterbekleidungs- 55 
stuckes praktisch elastisch federn und wie ein Gummi- 
band zu Ziehen sind, d. h. das gesamte Unterbeklei- 
dungsstuck entwickelt einen sehr hohen Stutzkomfort. 
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[001 1] Die eingebrachten, elastomeren Klebeschnu- 
re verleihen also dem Unterbekleidungsstuck eine au- 
fterordentlich hohe Sprungelastizitat und eine sehr gute 
Dehnbarkeit, so daft zwei an und fur sich gegensatzli- 
che Forderungen miteinander verbunden werden: 
[0012] Zum einen wird ein ausgezeichneter Trage- 
komfort erzielt, weil auf jegliche Nahte verzichtet wer- 
den kann und zum anderen wird ein hoher Stutzkomfort 
und hohe Stutzkraft erzielt, weil wegen der gummiela- 
stischen Eigenschaften der - moglichst umlaufenden - 
elastomeren Klebeschnure eine hohe Elastizitat des 
Materials und eine gute Anpassung an den Korper er- 
reicht wird. 

[0013] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver- 
fahrens ist es vorgesehen, daft die elastomere Klebe- 
schnur als Klebstoffauftrag im Siebdruckverfahren her- 
gestellt wird. 

[0014] Dies bedeutet, daft eine Klebstoffmasse durch 
ein Siebdrucksieb hindurch gestrichen wird, unter dem 
das Unterbekleidungsstuck angeordnet ist, so daft auf 
die untere Lage des Unterbekleidungsstuckes zunachst 
ein Klebstoffauftrag erfolgt. 

[0015] Damit dieser Klebstoffauftrag moglichst halb- 
rund oder oval erfolgt, wird es ferner bevorzugt, wenn 
die untere Lage des Unterbekleidungsstuckes in einer 
etwa halbrunden, ovalen oder jedenfalls vertieften Nut 
des Siebdruckrahmens angeordnet ist, so daft also die- 
se Nut mit dem Klebstoff gefullt werden kann. 
[0016] Hierbei kann es vorgesehen sein, daft in dieser 
Nut am Siebdruckrahmen noch zusatzliche Einlegeteile 
eingelegt werden, wie z. Bsp. BH-Bugel oder auch Ver- 
schluftmittel, wie z. Bsp. Hakenverschliisse, Reiftver- 
schlusse oder andere Befestigungsmittel. 
[0017] Damit ergibt sich der wesentliche Vorteil, daft 
in die Klebstoff raupe nun entsprechende Zusatzteiie 
eingebettet werden konnen, die vollstandig von dem 
Klebstoff umfaftt und umgriffen sind, so daft keine sto- 
renden Stoftkanten entstehen, weil dieses Teil vollum- 
fanglich von dem elastomeren Klebstoff umgeben ist. 
[001 8] Sobald nun - im noch nicht abgebundenen Zu- 
stand - die untere Nut in der unteren Lage des Beklei- 
dungsstuckes gefullt wurde, wird die obere Lage des 
Bekleidungsstuckes aufgelegt und auf die untere Lage 
angedruckt, wodurch es zu einer Verklebung der oberen 
mit der unteren Lage im Bereich dieses Klebstoffauftra- 
ges kommt. Die beiden Teile werden so miteinander ver- 
klebt und formen zwischen sich eine relativ flache Kleb- 
stoffraupe aus, die sich dann sowohl in die obere Lage 
als auch in die untere Lage hineinstreckt und die beiden 
Lagen elastomer miteinander verbindet. 
[001 9] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er- 
findung ist es vorgesehen, daft die Dicke der Klebstoff- 
raupe etwa 2-3 mm betragt, wobei die Breite der Kleb- 
stoffraupe etwa im Bereich zwischen 2 mm - 20 mm sich 
erstreckt. 

[0020] Je breiter man die Klebstoff raupe ausfuhrt, de- 
sto hoher wird die Stutzkraft in diesem Bereich des Un- 
terbekleidungsstuckes, wo man eine entsprechende 



EP 1 211 956 B1 



15 



20 



25 



30 



35 



2 



3 



EP 1 211 956 B1 



4 



Stutzkraft wiinscht 

[0021] Dementsprechend ist die Breite der Klebstoff- 
raupe abhangig von der Art des Unterbekleidungsstiik 1 
kes und im ubrigen abhangig von dem Ort am Unterbe- 
kleidungsstuck, wo die hochste Stutzkraft erzielt werden 5 
soil, wird auch die breiteste Klebstoffraupe angebracht. 
[0022] In einer weiteren Ausgestaltung der vorliegen- 
den Erfindung ist es vorgesehen, dafi eine Klebstoffrau- 
pe nicht nurals von einer oberen und unteren Lage des 
Unterbekleidungsstuckes eingehullte Klebstoffraupe io 
ausgebildet ist, sondern dafi noch zusatzliche Klebstoff- 
auftragspunkte auf dem Unterbekleidungsstuck an den 
Stellen aufgebracht werden, wo eine hohere Stutzkraft 
erwunscht wird. 

[0023] Derartige Auftragspunkte durchdringen also is 
sowohl die obere als auch die untere Lage und sind 
Punktweise im gegenseitigen Abstand von einander 
verteilt, wobei Punkte im Bereich von etwa 2 mm bis 5 
mm Durchmesser mit einem gegenseitigen Abstand 
von z. Bsp. 1 mm (Minimum) und 20 mm (Maximum) 20 
angeordnet werden konnen. 

[0024] Je dichter derartige Klebstoffauftragspunkte 
nebeneinander liegen, desto grofier ist die Stutz- und 
Haltekraft des Unterbekleidungsstuckes an diesem 
Punkt 25 
[0025] Als Material fur den Klebstoff wird bevorzugt 
ein elastomerer Silikonklebstoff verwendet, der als Ein- 
komponenten-Klebstoff Oder als auch Mehrkomponen- 
ten-Klebstoff ausgebildet sein kann. Hierauf ist die Er- 
findung jedoch nicht beschrankt, es konnen auch ande- 30 
re bekannte elastomere Klebstoffe verwendet werden, 
wie z. Bsp. Kautschuk- Klebstoffe, Polyurethan-Kleb- 
stoffe und der gieichen mehr. 

[0026] Durch die Verwendung eines elastomeren 
Klebstoffrandes, welcher beispielsweise bei einem Bu- 35 
stenhalter den Randbereich bildet, ergibt sich auch 
noch ein zusatzlicher Dampfungseffekt, d. h. die Kleb- 
stoffraupe dampft auf Grund ihres elastomeren Vernal- 
tens Stofie auf diesen Bustenhalter, so das ein derarti- 
ges Bekleidungsstuck auch gut fur den Sport einsetzbar 40 
ist. 

[0027] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf 
die Ausbildung eines Unterbekleidungsstuckes als Bu- 
stenhalter beschrankt; es konnen auch Stutz- und Mie- 
derhosen, Fahrrad-Hosen und dergleichen Sportartikel 45 
hergestellt werden. 

[0028] Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden 
Erfindung ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der 
einzelnen Patentanspruche, sondern auch aus der 
Kombination der einzelnen Patentanspruche unterein- so 
ander. Alle in den Unterlagen - einschliefilich der Zu- 
sammenfassung - offenbarten Angaben und Merkmale, 
insbesondere die in den Zeichnungen dargestellte 
raumliche Ausbildung werden als erfindungswesentlich 
beansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination ge- 55 
genuber dem Stand der Technik neu sind. 
[0029] Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
mehrere Ausfuhrungswege darstellende Zeichnungen 



naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen 
und ihrer Beschreibung weitere erfindungswesentliche 
Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor. 
[0030] Es zeigen: 

Figur 1 : schematisiert die Draufsicht auf die Herstel- 
lung eines Biistenhalters im Siebdruckver- 
fahren 

Figur 2: Schnitt gemafi der Linie II- li in Figur 1 
Figur 3: die Darstellung nach Figur 2 bei entferntem 

Siebdrucksieb 
Figur 4: die Darstellung nach Figur 3 bei entfernter 

Siebdruckanordnung 
Figur 5: zwei Ausfiihrungsbeispiele fur andere Appli- 

kationen an einem Bustenhalter 
Figur 6: ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur die An- 

wendung der Erfindung an dem Seitenteil ei- 
nes Biistenhalters 
Figur 7: Schnitt durch den Randbereich eines Beklei- 

dungsstuckes in einer weiteren Ausfuh- 

rungsform 

[0031] In Figur 1 ist die Draufsicht dargestellt, nach 
der in einem Siebdruckrahmen 1 ein Bustenhalter 2 ein- 
gelegt wird, dessen Randbereich 3 mit einer Klebstoff- 
raupe ausgerustet werden soil. 
[0032] Es ist ferner dargestellt, dafi in dem linken Bu- 
stenteil 4 dieses Biistenhalters 2 noch zusatzliche Kleb- 
stoff-Auftragspunkte 5 angebracht werden. Die Dichte 
der Auftragspunkte hangt davon ab, wo die hochste 
Stutzkraft erwunscht wird. Je hoher die Stutzkraft sein 
soli, desto dichter sind die Auftragspunkte zueinander 
angeordnet. Hieraus ergibt sich bei Figur 1 in der linken 
Darstellung, dafi im unteren und im aulieren Bereich 
des Bustenteils 4 die Dichte der Auftragspunkte 5 gro- 
(ier ist, als im mittleren Bereich dieses Bustenteils 4. 
[0033] Die Anbringung einer Klebstoffraupe gernafi 
der rechten Darstellung in Figur 1 erfolgt mit einer Sieb- 
druckanordnung gemaR Figur 2. Hierbei wird ein Sieb- 
drucksieb 6 auf die untere Lage 11 des Biistenhalters 2 
gelegt, wobei im spateren Randbereich eine Ausneh- 
mung 14 im Siebdruckrahmen 1 eingeformt ist. Die un- 
tere Lage 11 wird in dieser Ausnehmung eingedruckt, 
so dafi sich eine Aufnahme bildet, die mit dem Klebstoff 
12 gefullt wird. Hierbei wird der Klebstoff 10 von einer 
Siebdruckrakel 8 durch entsprechende Sieboffnungen 
7 hindurch gestrichen, wobei die Rakel in Pfeilrichtung 
9 bewegt wird. 

[0034] Es erfolgt somit ein vollstandiger Klebstoffauf- 
trag 12 im Bereich der Ausnehmung 14. Wichtig ist, dafi 
in dieser Ausnehmung 14 noch zusatzliche Einlegeteile 
eingelegt werden konnen, wiez. Bsp. ein Bugel 13, der 
dann vollstandig von dem Klebstoffauftrag 12 umhullt 
und umgeben wird. 

[0035] Nach der Fertigstellung des Klebstoffauftrages 
12 in der unteren Lage 11 wird eine obere Lage 15 ge- 
rnafi Figur 3 auf die untere Lage 11 aufgelegt und im 
Bereich der Ausnehmung 14 werden die beiden Teile 
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gegeneinandergedruckt, so dad derKlebstoffauftrag 12 
auch in die obere Lage 15 eindringt und die beiden La- 
gen in diesem Bereich miteinander verbindet. 
[0036] Es kann nun im Bereich einerSchneidkante 16 
das Bekleidungsstuck geschnitten werden, wodurch 
sich der vorher erwahnte Rand bereich 3 ergibt. 
[0037] Gemaft Figur 4 ist hierbei erkennbar, daft sich 
der Klebstoffauftrag 12 auch in die Erstreckungsberei- 
che 17 in die obere und untere Lage 11, 15 hinein er- 
streckt hat, so daft die beiden Lagen durch die vorher 
erwahnte Klebstoffraupe (Klebstoffauftrag 12) miteinan- 
der verbunden sind. 

[0038] Gleichzeitig zeigt Figur 4, daft dort der Bugel 
13 voll umfanglich von dem Klebstoff umfaftt ist und 
nach alien Seiten hin gesichert ist, so daft sich keine 
storenden Stoftkanten ergeben. Der Bugel 13 ist also 
vollstandig eingehullt. 

[0039] Es ergibt sich somit ein sehr hoher Tragekom- 
fort, weil im Bereich aufterhalb der Klebstoffnahtdie La- 
gen lose aufeinander liegen, d. h. einen Zwischenraum 
22 zu einander bilden konnen, wodurch sich der Trage- 
komfort noch weiter verbessert. Hierdurch wird die At- 
mungsaktivitat wesentlich verbessert, weil ein entspre- 
chendes Luftpolster im Zwischenraum 22 gebildet wird, 
welches klimatisierend wirkt. 

[0040] Die Figur 5 zeigt als weiteres Ausfiihrungsbei- 
spiel, daft die Klebstoffraupe nicht nur im Randbereich 
3 gemaft Figur 4 vorgesehen sein kann, sondern das 
aufterhalb des Randbereichs 3 auch noch ein zusatzli- 
cher, vollflachiger Beschichtungsbereich 18 vorgese- 
hen ist, derzwischen deroberen und unteren Lage sehr 
flach ausgebildet ist und soviel Klebstoff gerade ver- 
wendet wird, daft die Erstreckungsbereiche 17 nicht aus 
den Oberflachen der oberen und unteren Lage heraus- 
treten. Es sind also in diesem Beschichtungsbereich 1 8 
lediglich die oberen und unteren Lagen miteinander ver- 
klebt, ohne dad der Klebstoff an die Oberflache heraus- 
tritt. Hieraus ergibt sich, daft hier eine ausgezeichnete 
Stutzelastizitat erzielt wird, denn zusatzlich zu der Ela- 
stizitat des Randbereiches 3 werden noch gesamte Be- 
schichtungsbereiche 18 zusatzlich elastomer ausgeru- 
stet. 

[0041] Ein derartiges Anwendungsbeispiel zeigt auch 
die Figur 6, wo erkennbar ist, daft in einem Seitenteil 21 
in einem unteren Randbereich 3 (der mit der Klebstoff- 
raupe ausgerustet ist) ein unterer Rand 24 mit der Be- 
schichtung entsprechend dem obenbeschriebenen Be- 
schichtungsbereich 18 ausgerustet wird. Hierdurch er- 
gibt sich eine ausgezeichnete Stutz- und Formkraft, ins- 
besondere auch dann, wenn im Seitenteil 19 noch sich 
ein parallel zum Bustenteil 4 streckender, etwas schrag 
nach oben gehender Beschichtungsbereich 20 vorge- 
sehen ist, der gleich wie der Beschichtungsbereich 18 
ausgebildet ist. 

[0042] Die beiden Beschichtungsbereiche 20, 21 kon- 
nen hierbei ineinander laufen, um eine ausgezeichnete 
Stutz- und Formelastizitat im Seitenteil 1 9 zu erbringen. 
[0043] Der Randbereich 23 ist dann lediglich mit einer 



Klebstoffraupe ausgerustet, ohne daft in diesem Be- 
reich der Bugel 13 angeordnet sein muft. 
[0044] Die Figur 6 zeigt im ubrigen, daft in die Kleb- 
stoffraupe auch entsprechende Verschluftelemente 25 
eingebettet sein konnen. 

[0045] Die Figur 7 zeigt einen Schnitt durch einen der- 
artigen Randbereich 23, wo erkennbar ist, daft mittels 
eines Klebstoffauftrages 12 (Klebstoffraupe) sowohl die 
obere als auch die untere Lage miteinander verklebt 
sind, wodurch sich eine relativ flache (elliptische) Kleb- 
stoffraupe zwischen den beiden Lagen ergibt und der 
Klebstoff sich lediglich in die Erstreckungsbereiche 17 
der beiden Lagen hinein erstreckt ohne an die Oberfla- 
che zu geiangen. 

[0046] Die Figur 5 zeigt auf der linken Seite, daft noch 
zusatzlich zur Verbesserung der Stutzelastizitat Kleb- 
stoffpunkte in Form von Auftragspunkten 5 aufgebracht 
werden konnen. 

[0047] Anstatt eine durchgehenden Raupe, so wie 
dies in Figur 7 gezeigt ist, konnen also punktformige 
Klebstoffauftragspunkte vorgesehen werden konnen, 
sowie dies in Figur 5 dargestellt ist. 
[0048] Derartige Klebstoffpunkte (Auftragspunkte 5) 
haben im ubrigen noch einen Massageeffekt, wenn sie 
eine entsprechende Starke aufweisen. Derartige Kleb- 
stoffpunkte konnen deshalb vor allem auch im Hosen- 
bereich - im Bereich des Gesaftes, zur Stutzung der Ge- 
saftbacken - angebracht werden. 



30 Zeichnungslegende 
[0049] 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Unterbekleidungs- 
stucken, insbesondere Bustenhalter, Miederhosen, 
Sporthosen und dergleichen, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, dad eine obere Lage ( 1 5) und eine untere 
Lage (11) des Unterbekleidungsstuckes im Rand- 
bereich durch elastomere Kunststoff-Klebeauftrage 
(12) miteinander verbunden werden, wobei im noch 
nicht abgebundenen Zustand des Klebemittels (10) 10 
die obere Lage des Bekleidungsstuckes ( 1 5) auf die 
untere Lage (11) aufgelegt und angedruckt wird, 
wodurch es zu einer Verklebung der oberen mit der 
unteren Lage im Bereich dieses Klebstoffauftrages 
(12) kommt, und der Randbereich (3) des Unterbe- is 
kleidungsstuckes durch die elastomeren Klebever- 
bindungen (12) definiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad die untere Lage (11) und die obere 20 
Lage (15) des Unterbekleidungsstuckes miteinan- 
der verklebt werden und zwischen sich einen fla- 
chen Klebstoffauftrag (12) ausformen, der sich 
dann sowohl in die obere Lage (15) als auch in die 
untere Lage (11) hineinstreckt und die beiden La- 25 
gen elastomer miteinander verbindet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad elastomere Klebeverbindun- 
gen (12) zum Versaumen der Kanten verwendet 30 
werden. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daft die untere Lage 
(11) des Unterbekleidungsstuckes in einer etwa 35 
halbrunden, ovalen oder jedenfalls vertieften Aus- 
nehmung (14) des Siebdruckrahmens angeordnet 
und mit dem elasotmeren Klebstoff gefultt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, *o 
dadurch gekennzeichnet, dad in den Klebstoff- 
auftrag (12) entsprechende Zusatztelle eingebettet 
werden, die vollstandig von dem Klebstoff umgeben 
sind, so dad keine storenden Stodkanten entste- 
hen. 45 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad in der Ausneh- 
mung (14) am Siebdruckrahmen (1) noch zusatzli- 
che Einlegeteile eingelegt werden, wie Bugel (13) 50 
oder auch Verschludmittel (25), wie Hakenver- 
schlQsse, Reidverschlusse oder andere Befesti- 
gungsmittel. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 55 
dadurch gekennzeichnet, dad an der Stelle an der 

die hochste Stutzkraft erzielt werden soli, die brei- 
teste Klebstoffraupe (12) angebracht wird. 



8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad zusatzliche Kleb- 
stoffauftragspunkte (5) auf dem Unterbekleidungs- 
stuck an den Stellen aufgebracht werden, wo eine 
hohere Stutzkraft erwiinscht wird. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad als Material fur den 
Klebstoff (10) ein elastomerer Silikonklebstoff ver- 
wendet wird der als Einkomponenten-Klebstoff auf- 
gebaut ist. 

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad als Material fur den 
Klebstoff (10) ein elastomerer Silikonklebstoff ver- 
wendet wird, der als auch Mehrkomponenten-Kleb- 
stoff aufgebaut ist. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad als Material fur den 
Klebstoff (10) Polyurethan-Klebstoffe verwendet 
werden. 

12. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad als Material fur den 
Klebstoff (10) Kautschuk- Klebstoffe verwendet 
werden. 

13. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad ein Klebstoffauf- 
trag (12) im Siebdruckverfahren auf das Unterbe- 
kleidungsstiick erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad eine elastomere 
Klebeschnur als Klebstoffauftrag ( 1 2) im Siebdruck- 
verfahren hergestellt wird. 

15. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dad das Unterbeklei- 
dungsstuck nahtlos gefertigt wird. 



Claims 

1. Method for producing undergarments, in particular 
brassieres, panty girdles, sports pants and the like, 
characterised in that an upper layer (15) and a 
lower layer (11) of the undergarment are connected 
to one another in the edge region by elastomeric 
plastics material adhesive applications (12), the up- 
per layer of the item of clothing (15) being placed 
and pressed onto the lower layer (11) with the ad- 
hesive (10) still in the unset state, so that there is a 
gluing of the upper layer to the lower layer in the 
region of the application of adhesive (12), and the 
edge region (3) of the undergarment is defined by 
the elastomeric adhesive bonds (12). 
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2. Method according to claim 1 , characterised in that 
the lower layer (11) and the upper layer (15) of the 
undergarment are glued together and form between 
them a flat application of adhesive (12) which then 
extends both into the upper layer (15) and into the 
lower layer (11) and joins the two layers together 
elastomerically. 

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in 
that elastomeric adhesive bonds (12) are used to 
hem the edges. 

4. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the lower layer (11) 
of the undergarment is arranged in a substantially 
semicircular, oval or in any case deepened recess 
(14) of the screen-printing frame and is filled with 
the elastomeric adhesive. 

5. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that corresponding addi- 
tional parts completely surrounded by the adhesive 
are embedded in the application of adhesive (12) 
so no disruptive hems are produced. 

6. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that additional inserts, 
such as underwires (13), or else closure means 
(25), such as hook closures, zips, or other fastening 
means are also inserted in the recess (14) on the 
screen-printing frame (1). 

7. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the widest track of 
adhesive (12) is applied at the point at which the 
greatest supporting force is to be achieved. 

8. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that additional adhesive 
application points (5) are applied to the undergar- 
ment at the points where a greater supporting force 
is desired. 

9. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that an elastomeric sili- 
cone adhesive which is constructed as a one-com- 
ponent adhesive is used as the material for the ad- 
hesive (10). 

10. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that an elastomeric sili- 
cone adhesive which is constructed as a multi-com- 
ponent adhesive is used as the material for the ad- 
hesive (10). 

11. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that polyurethane adhe- 
sives are used as the material for the adhesive (1 0). 



12. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that rubber adhesives are 
used as the material for the adhesive (10). 

5 13. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that an application of ad- 
hesive (12) onto the undergarment takes place in 
the screen-printing method. 

10 14. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that an elastomeric adhe- 
sive cord is produced as the application of adhesive 
(12) in the screen-printing method. 

15 15. Method according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the undergarment is 
produced seamlessly. 



20 Revendications 

1. Procede pour fabriquer des sous-vetements, en 
particulier des soutiens-gorge, des gaines-culottes, 
des culottes de sport, etc., caracterise en ce 

25 qu'une couche superieure (1 5) et une couche infe- 
rieure (11) du sous-vetement sont reliees dans la 
zone du bord par des couches de colle synthetique 
elastomere (12), la couche superieure du sous-ve- 
tement (15) etant posee et pressee sur la couche 

30 inferieure (11) alors que la colle (10) n'est pas en- 
core prise, ce qui entraine un collage des couches 
superieure et inferieure dans la zone de cette cou- 
che de colle (12), et la zone du bord (3) du sous- 
vetement est definie par les liaisons par colle elas- 

35 tomere (12). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que la couche inferieure (11) et la couche supe- 
rieure (15) du sous-vetement sont collees ensem- 

40 ble et definissent entre elles une couche de colle 
plate (12) qui penetre aussi bien dans la couche su- 
perieure (15) que dans la couche inferieure (11) et 
qui assure une liaison par elastomere entre les 
deux couches. 

45 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce qu'on utilise des liaisons par colle elastomere 
(12) pour relier les bords. 

so 4. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la couche inferieure (11 ) 
du sous-vetement est disposee dans une cavite 
(14) a peu pres semi-circulaire, ovale ou en tout cas 
creuse du cadre de serigraphie et est remplie avec 

55 la colle elastomere. 

5. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on insere dans la couche 
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de colle (12) des. elements supplementaires ade- 
quats qui sont completement enrobes par la colle, 
de sorte qu'il ne se forme pas de rebords genants. 

6. Procede selon Tune des revendications preceden- 5 
tes, caracterise en ce qu'on place encore dans la 
cavite (14) du cadre de serigraphie (1) des inserts 
supplementaires comme des armatures (13), ou 
des moyens de fermeture (25) comme des cro- 
chets, des fermetures a glissiere ou d'autres 10 
moyens de fixation. 

7. Procede selon Tune des revendications preceden- . 
tes, caracterise en ce qu'on place le cordon de col- 
le (12) le plus large a I'endroit ou on doit obtenir ia 15 
force de soutien maximale. 

8. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on applique des points 

de colle supplementaires (5) sur le sous-vetement 20 
aux endroits ou on souhaite une plus grande force 
de soutien. 

9. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on utilise comme matiere 25 
pour !a colle (10) une colle silicone elastomere qui 

est concue comme une colle a un composant. 

10. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on utilise comme matiere 30 
pour la colle (10) une colle silicone elastomere qui 

est congue comme une colle a plusieurs compo- 
sants. 

11. Procede selon Tune des revendications preceden- 35 
tes, caracterise en ce qu'on utilise comme matiere 
pour la colle (10) des colles polyurethanne. 

12. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on utilise comme matiere *o 
pour la colle (10) des colles au caoutchouc. 

13. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on applique une couche 

de colle (12) par serigraphie sur le sous-vetement. 45 

14. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'un cordon de colle elas- 
tomere est realise comme couche de colle (12) par 
serigraphie. so 

15. Procede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'on fabrique le sous-ve- 
tement sans coutures. 



55 



EP 1 211 956 B1 




^— H FIG. 1 

9 




FIG. 3 
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